PRV* 

PATENT- OCH REGISTRERINGSVERKET 

Patentavdelningen 



_M^iPm/m J 4 MAR 2005 

PCT/ SE 03/01405 




Intyg 

Certificate 





Harmed intygas att bifogade kopior overensstammer med de 
handling ar som ursprungligen ingivits till Patent^ och 
registreringsverket i nedannamnda ansokan. 

This is to certifY that the annexed is a true copy of 

the documents as originally filed with the Patent-- and 

Registration Office in connection with the following 
patent application. 



(71) Sokande Alfa Layal Corporate AB, Lund SE 

Applicant (s) 



(21) Patentansokningsnummer 0202672^2 
Patent application number 



(86) Ingivningsdatum 
Date of filing 



2002'09''10 



Stockholm, 2003''09''16 



For Patent^ och registreringsverket 
For the Patent- and Registration Office 




Sonia Andre 



Avgift 
Fee 



; PRIORITY DOCUMENT 

SUBMITTED OR TRANSMITTED IN 
COMPLIANCE WITH 
; RULE 17.1(a) OR (b) ( 



PATENT- OCH 

REGISTRERINGSVERKET 

SWEDEN 



Postadress/ Adress Tel efon/Phone 

Box 5055 +46 8 782 25 00 

S-102 42 STOCKHOLM Vx 08-782 25 00 



Telex Telefax 

17978 +46 8 686 02 88 

PATOREG S 08-666 02 86 




sb/lt 

ref . 55530 SE 
5 Sttkande: Alfa Laval Corporate AB 

UPPFINNINGENS BAKGRUND OCH TIDIGARE TEKNIK 
10 . 

F5religgande uppfinning avser en plattvarmevaxlare innefat- 
tande ett antal varmevaxlarplattor, som ar vSsentligen pa- 
rallella med ett utbredningsplan och anordnade bredvid var- 
andra i ett plattpaket^ en f5rsta andplatta och en andra 

15 andplatta, vilka ar vSsentligen parallella med n&nnda ut- 
bredningsplan och anordnade pS var sin sida om plattpaketet^ 
samt en anofdning f6r att halla. samman plattpaketet pa sk 
satt att varmevaxlarplattorna ligger an mot varandra. Upp- 
finningen avser ocks& ett farfarande f5r tillverkning av en 

2 0 platt varmevaxlare . 

S&dana plattvarmevaxlare ar vanligtvis utformade med krafti- 
ga andplattor, vilka benamns stativplatta respektive tryck- 
platta. Plattpaketet h&lls samman mellan dessa tvS plattor 

25 med hjaip av ett antal dragbultar som stracker sig genom 
stativplattan och tryckplattan vid sidan om plattpaketet. 
Eftersom plattpaketet i minga applikationer skall kunna mot- 
st& mycket h5ga inre tryck blir stativplattan och tryckplat- 
tan mycket tjocka och tunga* Det medfCr att hela platt varme- 

30 vaxlaren blir tung och dyr, 

DK-B-171 246 visar ocksA en plattvarmevaxlare av den inled- 
ningsvis angivna typen med ett antal varmevaxlarplattor, som 
ar vasentligen parallella med ett utbredningsplan och anord- 
35 nade bredvid varandra i ett plattpaket, en fSrsta andplatta 
och en andra andplatta, vilka ar vasentligen parallella med 
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nainnda utbredningsplan och anordnade var sin sida om 

plattpaketet. Plattvarmevaxlaren innef attar tvk U-formade 
pl&tar far att h&lla saroman plattpaketet och pressa vftrme- 
vaxlarplattorna mot varandra. Var och en av de U-formade 
5 plitarna innefattar tvS skSnklar som strMcker sig fr&n pl&- 
tarnas huvudplan och lutar mot varandra- Dessa skclnklar gri- 
per om och ar infdrda i yttre spar hos andplattorna nar 
plattvarmev^xlaren monterad. 

10 SAMMANFATTNING AV UPPFINNINGEN 

todamlilet med f6religgande uppfinnlng ^r att Sstadkomma en 
plattvarmevSxlare som Mr IStt, billig och enkel att tillver- 
ka^ 

15 

Detta andamai uppnSs med den inledningsvis angivna plattvSr- 
mevSxlaren som kannetecknas av att anordningen innefattar en 
f6rsta dragpiat och en andra dragpl&t, vilka ar anordnade pk 
var sin sida om plattpaketet vSsentligen vinkelratt mot 

20 n&nnda utbredningsplan, Stminstone ett fOrsta fOrbindnings- 
organ som strScker sig mellan nSmnda dragplAtar utanfdr den 
f^rsta andplattan och Stminstone ett andra f5rbindningsorgan 
som Strieker sig mellan n&raida dragplttar utanfor den andra 
andplattan, varvid det fOrsta f6rbindningsorganet innefattar 

25 atminstone ett f5rsta fSste hos var och en av nSmnda drag- 
pl4tar och Atminstone en fOrsta balk, som str acker sig pa- 
rallellt med nSmnda utbredningsplan utanfdr den fCrsta and- 
plattan och ar i ingrepp med namnda fdrsta faste hos varje 
dragpl;lt« 

30 

En sadan plattvarmevaxlare kan tillverkas pk ett enkelt satt 
genom att dragplStama fOres mot namnda balk nar plattpake- 
tet och namnda balk har komprimerats sS att balkaran kommer 
i ingrepp med fastena eller genom att dragpl&tarna ar lagda 
33 mot plattpaketet som komprimeras varefter namnda balk fe^rs 
till ingrepp med namnda faste hos de tv4 dragpl&tarna. En 



plattvarmevaxlare med derma konstruktion kan vara mycket 
latt i jMmfdrelse med konventionella plattvfirmevMxlare med 
stativ- och tryckplStar genom vilka ett antal dragbultar 
stracker sig, eftersom andplattan/-orna hos plattvarmev^xla- 
ren enligt uppfinningen kan g5ras vSisentligt tuiuxare an sta- 
tiv- och tryckplattoma hos den konventionella plattvSrme- 
vSxlaren. Plattvarmevaxlaren enligt uppfinningen ar speci- 
ellt lamplig f5r varmevaxlare med relativt sma dimensioner. 
Plattvarmevaxlaren enligt uppfinningen ar kompakt eftersom 
de dragbultar- som utnyttj as enligt tidigare teknik inte 
langre behc^vs. 

Enligt en f5redragen utfSringsform av uppfinningen innef at- 
tar det f5rsta fOrbindningsorganet atndnstone tvli ffirsta 
fasten och Stminstone tvi f5rsta balkar som ar i ingrepp med 
de tvS fSrsta fastena hos varje dragpl&t, Namnda tvS forsta 
fasten innefattar med fordel var sitt h&l som har en sida, 
vilka sidor ar anordnade. i ett gemensamt plan som ar vasent- 
ligen parallellt med namnda utbredningsplan. 

Enligt en ytterligare fOredragen utf5ringsform av uppfin- 
ningen innefattar det andra f5rbindningsorganet Stminstone 
ett andra faste hos var och en av namnda dragplatar och lit- 
minstone en andra balk^ som stracker sig parallellt med 
namnda utbredningsplan utanf5r den andra andplattan och ar i 
ingrepp med namnda andra faste hos varje dragplat. En sSdan 
plattvarmevaxlare kan tillverkas pA ett enkelt satt genom 
att dragpiatarna fGres till ingrepp med namnda farsta balk 
och andra balk nar plattpaketet och balkarna har komprime- 
rats. Med fdrdel innefattar det andra forbindningsorganet 
atminstone tva andra fasten och atminstone tvk andra balkar 
som ar i ingrepp med de tvA andra fastena hos varje drag- 
piat. Namnda tva andra fasten kan innefatta var sitt hal som 
en sida, vilka sidor ar vara anordnade i ett gemensamt plan 
som ar vasentligen parallellt mot namnda utbredningsplan* 
Vidare kan avstSindet mellan namnda f5rsta faste och namnda 
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andra faste vara lika loed tjockleken hos plattpaketet nSr 
varmevaxlarplattorna pressade till tat anliggning mot 

varandra. DragplStarna kan med f5rdel innefatta flera upp- 
sattningar av de f5rsta f^stena och flera uppsattningar av 
5 de andra fastena. P& sa vis kan sarama dragpl&tar utnyttjas 
f6r plattvarmevSLxlare med olika antal vantievaxlarplattor och 
sSledes med olika tjocklek. 

Enligt en ytterligare utfOringsform av uppfinningen har 
10 nSmnda hSl en rektangui^r form med tva kortsidor ' och tvA 
langsidor, varvid nSmnda kortsidor Strieker sig vSsentligen 
parallellt med n&nnda utbredningsplan. DSrvid kan nfimnda 
balk ha en hCjd som ar i det narmaste lika med langden hos 
namnda kortsida och en bredd som ar . vasentligt mindre an 
15 namnda l&ngsida. 

Enligt en ytterligare utforingsfom av uppfinningen ar namn- 
da dragpiatar korrugerade sk att asar och dalar bildas, vil- 
ka stracker sig i en riktning som ar vasentligen parallell 
20 med namnda utbredningsplan. Pa sk vis kan dragplAtarnas 
styvhet och motst&nd mot b6jning 5kas i dragriktningen. 

Enligt en ytterligare utfdringsform av uppfinningen innefat- 
tar varje varmevaxlarplatta . itminstone tva porthSl, vilka 

25 tillsammans bildar tvS portkanaler hos plattvarmevaxlaren^ 
vilka kanaler stracker sig genom alia varmevaxlarplattorna 
och en av namnda andplattor. Vidare kari en packning vara an- 
ordnad mellan varje par av intilliggande varmevaxlarplattor 
f5r avtatning av ett mellanriam mellan de intilliggande plat- 

30 torna* Med f5rdel innef attar packningen ett hardbart poly- 
mermaterial som ar applicerat och hardat p& en av namnda 
varmevaxlarplattor i varje par. Ett sSdant hardbart pack- 
ningsmaterial kan appliceras pa ett enkelt satt p& varmevax- 
larplattorna och hardas innan plattpaketet monteras. 
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Det angivna Sndamaiet uppnis ocks4 med ett fSrfarande f©r 
tillverkning av en plattvamevaxlare som innefattar ett an- 
tal varmevaxlarplattor, en forsta andplatta, en andra and- 
"platta, en fSrsta dragplAt, en andra dragplat, ett fdrsta 
f5rbindningsorgan och ett andra fSrbindningsorgan, 
varvid forfarandet innefattar stegen 

varmevaxlarplattorna anordnas vasentligen parallellt 
med ett utbredningsplan och bredvid varandra i ett plattpa- 
ket mellari den fttrsta andplattan och den andra andplattan, 

den fttrsta dragpl&ten och den andra dragplSten anordnas 
p& var sin sida om plattpaketet vasentligen vinkelratt mot 
nSitinda utbredningsplan, 

^tminstone ett fOrsta farbindningsorgan anordnas mellan 
nainnda dragpllitar utanfSr den fSrsta andplattan, 
15 - atminstone ett andra farbindningsorgan anordnas mellan 
namnda dragpl&tar utanfttr den andra andplattan, 
varvid det fOrsta farbindningsorganet innefattar atminstone 
ett fOrsta faste hos var och en av nSmnda dragplStar och at- 
minstone en farsta balk, som anordnas parallellt med namnda 
utbredningsplan utanfdr den farsta andplattan i ingrepp med 
namnda farsta faste hos varje dragpiat. 
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Enligt ett fardelaktigt utfarande av farfarandet innefattar 
det andra farbindningsorganet Atminstone ett andra faste hos 
var och en av namnda dragpllitar och atminstone en andra 
balk, som anordnas parallellt med namnda utbredningsplan 
utanf ar den andra andplattan i ingrepp med namnda andra fas- 
te hos varje dragpl&t. Namnda fasten kan Innefatta var sitt 
hai genom respektive dragplSt, varvid namnda farsta balk 
30 stracker sig genom de farsta fastenas h&l och namnda andra 
balk stracker sig genom den andra fastenas h&l. Darvid kan 
farfarandet innefatta stegen att den andra andplattan anord- 
nas p& namnda andra balk, varmevaxlarplattorna staplas till 
namnda plattpaket pS den andra andplattan, den farsta and- 
35 plattan anordnas pa plattpaketet, namnda farsta balk anord- 
nas p& den farsta andplattan, namnda balkar, andplattor och 



plattpaket komprimeras, dragplStarna anbringas genom att de 
skjuts mot plattpaketets sidor sS att nSmnda fSrsta balk 
strScker g&r i ingrepp med nMmnda fOrsta fSste hos de tv^ 
dragpiatarna och nairaida andra balk gSr i ingrepp med namnda 
andra hSl hos de tvk dragpllitarna,. och kon«>rimeringen av- 
lelgsnas . 

Det angivna andanAlet uppn&s ocksa med ett fOrfarande f5r 
tillverkning av eh platt^vSnnevaxlare som innefattar ett an- 
tal varmevaxlarplattor, en f5rsta Sndplatta, en andra and- 
platta,. en fSrsta dragplAt, en andra dragplat, atminstone en 
fOrsta balk och litminstone en andra balk, 
varvid fdrfarandet innefattar stegen 

den andra andplattan anordnas p& namnda andra balk, 
15 varmevaxlarplattoma staplas till ett plattpaket p& den 

andra andplattan, 

den fOrsta andplattan anordnas pS plattpaketet, 
namnda fOrsta balk anordnas pS den fOrsta andplattan, 
namnda balkar, andplattor och plattpaket komprimeras, 
20 - dragpllitarna anbringas genom att de skjuts mot plattpa- 
ketets sidor pa s& satt att namnda fOrsta balk g&r i ingrepp 
med Atminstone ett fOrsta faste hos var och en av de tv& 
dragpl&tarna och namnda andra balk gkr i ingrepp med itmin- 
stone ett andra faste hos var och en av de tvS dragpl^tama 

25 och 

- komprimeringen aviagsnas. 

Enligt ett utfOrande innefattar fOrfarandet det fOregSende 
steget att namnda andra balk anordnas pS en badd, varefter 
30 den andra andplattan, varmevaxlarplattoma, den fOrsta and- 
plattan och namnda fOrsta balk anordnas pS varandra. 

Enligt ett fOrdelaktigt utfOrande av fOrfarandet appliceras 
ett pressverktyg mot namnda fOrsta balk fOr namnda komprime- 
35 ring, varefter dragpl^tarna skjuts mot plattpaketet sk att 
namnda balkar koinmer i ingrepp med respektive faste. Vidare 
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kan atminstone en styrstav str^cka sig vinkelrStt frAn bSd- 
den och Sndplattorna, och v^rmevaxlarplattoma innefatta At- 
minstone en urtagning, varvid ^ndplattorna och varmev^lar- 
plattorna anordnas pS bSidden pa s& satt att n&tinda styrstav 

5 stracker sig genera nStamda urtagning f5r positioner ing av 
namnda plattor. Mellan intilliggande vSmevaxlarplattor ar 
med fardel en packning anordnad genc^n att ett h^rdbart poly- 
loermaterial appliceras pit ena sidan av varmevaxlarplattorna 
och att polymermaterialet hardas f6r bildande av packningen 

10 far tatande anliggning mot en intilliggande varmevaxlarplat- 
ta i plattpaketet. 



KORT BESKRIVNING AV RITNINGi^A 

15 FOreliggande uppf inning skall nu forklaras narmare genom en 
beskrivning av olika, sasom exempel visade utfaringsformer 
och med hSnvisning till bifogade ritningar. 

F±g. 1 visar schematiskt en vy ±r&n sidan av en plattvar- 
20 mevaxlare enligt en f5rsta utfGringsform av upp- 

finningen. 

Fig. 2 visar schematiskt en vy framifrin av plattvarme- 

vaxlaren i Fig. 1. 
Fig. 3 visar schematiskt en vy uppifr4n av plattvaroievax- 
25 laren i Fig. 1. 

Fig. 4 visar schematiskt en. vy av en varmevaxlarplatta 

hos plattvarmevaxlaren i Fig. 1.- 
Fig. 5 visar schematiskt en vy frlin sidan av en plattvar- 
mevaxlare enligt en andra utfaringsform av uppf in- 
30 ningen. 

Fig* 6 visar schematiskt en vy fran sidan av plattvarme- 
vaxlaren i Fig. 1 under tillverkning. 
Fig. 7 visar schematiskt en vy fr&n sidan av plattvarme- 
vaxlaren i Fig. 1 under ett annat steg av till- 
35 verkningen. 
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Fig 8 visar schematiskt en vy frkn en annan sida av 

plattvamevaxlaren i Fig 1 under tillverkningen. 

DETALJERAD BESKRIVNING AV OLIKA UTFORINGS FORMER AV 
UPPFINNINGEN 

Med hanvisning till Fig 1-4 visas en f5rsta utfaringsform av 
en plattvSrmevaxlare enligt uppfinningen. Plattvarmevaxlaren , 
innefattar ett antal v^rmevaxlarpljattor 1 som anordnade 
bredvid varandra och vasentligen parallellt med ett gemen-" 
samt utbredningsplan x, z. VSnaevaxlarplattorna 1 bildar ett 
plattpaket 2 i v^mev^laren. Varje varmevaxlarplatta 1 in- 
nefattar i den visade utfOringsformen, se Fig A, fyra styck- 
en porthlil 3 vilka ar anordnade i linje med varandra hos de 
olika plattorna 1 fdr bildande av fyra portkanaler som an- 
sluter till fyra in- och utloppsror 4. Varje varmevSxlar- 
platta 1 innefattar ocksa en korrugering 5 av asar och da- 
lar . Korrugeringen 5 kan vara utf ormad pS en m^ngd olika 
satt beroende pa vilken tillampning plattvarmev^xlaren ar 
avsedd f5r. Mellan varje par av intilliggande vSrmevaxlar- 
plattor 1 ar en packning 6 anordnad vilken stracker sig ut- 
med ett kantomrSde hos varmevSxlarplattan 1. En del av pack- 
ningen 6 kan dessutom stracka sig runt tvS porthal 3 hos 
varje vSrmevSxlarplatta fdr att ge tilltrade till olika mel- 
lanrum 7 mellan varmevaxlarplattorna 1 frSn olika portkana- 
ler • Pit si vis kan mellanrummen 7 mellan varmevaxlarplattor- 
na 1 med hjaip av packningarna 6 avtatas frSn varandra s& 
att vartannat mellanrum 7 stfir i f6rbindelse med tvS av 
pprtkanalerna och de dar emellan liggande mellanrummen 7 
stSr i f5rbindelse med de tv^ andra portkanalerna pS i sig 
kant satt- Det skall noteras att uppfinningen inte ar be- 
gransad till plattvarmevaxlare med fyra portkanaler utan 
uppfinningen ar tillamplig aven pa andra typer av plattvar- 
mevaxlare/ exempelvis med sex portkanaler f5r tre olika me- 
dier . 
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Packningen 6 kan enligt en foredragen utfOringsform vara 
bildad av ett hardbart polymermaterial . Polymermaterialet 
appliceras i kantomradet i ett ohSrdat tillst&id s&som en 
h5gvisk6s polymerblandning med en viskositet som uppg&r till 
5 mellan 300 och 800 Pas, fOretrSdesvis 350-650 Pas. Med en 
sidan viskositet kan polymerblandningen latt appliceras och 
efter applicering erhSlla en ISinplig tvarsnittsform. Samti- 
digt kan man med en sSdan viskositet undvika att polymerma- 
terialet ar alltfGr trOgf lytande och bildar ojamnheter, i 
10 synnerhet i skarvar mellan olika delar av packningen 6. Ap- 
pliceringen av packningen 6 kan med fOrdel automatiseras med 
hjaip av exempelvis en industrirobot (ej visad) . Det hardba- 
ra polymermaterialet kan innefatta silikon och i den visade 
utfSringsformen utnyttjas Liquid Silicon Rubber, LSR. Poly- 
15 mermaterialet tillhandah&lls s^som en f6rsta komponent, in- 
nefattande LSR och eventuellt en katalysator, samt en andra 
kort¥>onent innefattande LSR och en aktivator, exempelvis i 
form av ett tvarf Srbindningsmedel . De tvS konponenterna 
tillfors till en blandningskammare via var sin tillffirsel- 
20 ledning. De blandas i karamaren vSsentligen omedelbart innan 
polymerblandningen appliceras pk varmevaxlarplattan 1. Efter 
appliceringen hSrdas polymermaterialet. Hardningen kan gdras 
i rumsten?>eratur under en relativt ling tidsperiod men g5rs 
fSretradesvis i en hardningsugn vid en temperatur pk mellan 
25 ISO^C och 250 "C, ex«a[5>elvis cirka 200°. Hardningstiden kan 
uppgli till mellan 30 lainuter och tv& timmar, exen«>elvis en 
timme. Efter hardningen ar packningen fast fCrbunden med den 
varmevaxlarplatta 1 pit vilken packningen 6 har applicerats. 
Vidare har packningen 6 uppn&tt en lamplig h&rdhet som med- 
30 ger tatande anliggning mot den intilliggande varmevaxlar- 
plattan 1 utan risk f5r en alltfSr kraftig vidhaftning vid 
den intilliggande varmevaxlarplattan 1. Givetvis kan aven 
fOrtillverkade konventionella packningar anvandas mellan in- 
tilliggande varmevaxlarplattor. 

35 




Plattvarmevaxlaren innefattar ocksS en forsta Sndplatta 8 
och en andra andplatta 9. Andplattorna 8 och 9 Sr anordnade 
p& var sin sida om plattpaketet och vSsentligen parallellt 
med nSmnda utbredningsplan z. Den forsta findplattan 8 

5 uppvisar ocksa fyra porthal 3 och de fyra inloppsroren 4 

fOrbundna med den f5rsta Sndplattan 8. Andplattorna 8 och 9 
ar nAgot styvare och tillverkade av ett kraftigare material 
an varmevaxlarplattorna 1, Andplattorna 8 och 9 kan med f5r- 
del vara vasentligen siata. Det skall emellertid noteras att 
10 andplattorna 8 och 9 kan ha en vasentligt mindre t jocklek an 
de stativ- och tryckplattor som anvands vid konventionella 
plattvarmevaxlare med dragbultar. 

Plattvarmevaxlaren innefattar ocks& en anordning far att 
15 hSlla samman plattpaketet 2 och andplattorna 8, 9 och att 
pressa plattorna 8, 1 och 9 mot varandra. I den fOrsta utfo- 
ringsformen innefattar denna anordning en fOrsta dragplSt 10 
och en andra dragplSt 11. De tva dragplatarna 10 och 11 ar 
anordnade pa var sida om plattpaketet 2 i ett plan y som 
20 ar vasentligen vinkelratt mot utbredningsplanet x, z- Drag- 
pl&tarna 10, 11 kan exempelvis vara tillverkade i samma ma- 
terial som andplattorna 8, 9. Varje dragpl&t 10, 11 innefat- 
tar en f5rsta uppsattning fasten 12 och tvS andra uppsatt- 
ningar fasten 13. I den visade utfdringsformen ar fastena 
25 utformade som hlil som stracker sig genom dragpl&tama 10, 

11. Varje uppsattning h&l 12, 13 innefattar i den visade ut- 
fdringsformen fyra stycken hal, som ar anordnade pa rad ef- 
ter varandra langs en respektive linje som ar parallell med 
namnda utbredningsplan x, z. Det skall noteras att varje 

30 dragpiat kan innefatta ett annat an det visade antalet upp- 
sattningar h^l, exempelvis tre uppsattningar forsta hkl 12 
och tre uppsattningar andra hSl 13. Varje uppsattning hal 

12, 13 kan ocksS innefatta ett annat antal an de fyra visade 
hilen. Det skall noteras att ovan namnda fasten f5rutom som 

35 hkl kan vara utformade pS mSnga olika satt, exempelvis som 
avsatser, formade av ribbor eller andra element som skjuter 
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ut tr&n dragplSt:a3mas yta 10, 11 eller urtagnlngar eller 
sp&r i dragpl4tarna 10, 11, 

Vidare innef attar namnda anordning fyra stycken fdrsta bal- 
5 . kar 16 och fyra stycken andra balkar 17. De fejrsta balkarna 
16 Strieker sig genom var sitt hkl i den f5rsta uppsattning- 
en hkl 12, och de fyra andra balkarna 17 strScker sig genom 
var sitt hkl i en av de andra uppsattningarna hal 13. P& s& 
vis ar plattpaketet 2 och de tvS andplattorna 8 och 9 sam- 
10 manpressade mellan de fdrsta balkarna 16 och de andra bal- 
karna 17. Den dragkraft som utovas av plattpaketet 2 koinmer 
att upptas av de tvS dragpl&tarna 10 och 11. Den fOrsta upp- 
sattningen hil 12 och de f6rsta balkarna 16 bildar saledes 
ett fSrsta f5rbindningsorgan medan den andra uppsattningen 
15 h&l 13 och de andra balkarna 17 bildar ett andra fdrbind- 
• ningsorgan mellan dragpl&tarna 10 och 11. Balkarna 16 och 17 
kan vara av olika typer med olika tvarsnitt. I den visade 
utf5ringsformen andvands ihaliga fyrkantbalkar med ett va- 
sentligen rektanguiart eller kvadratiskt tvarsnitt. ftven ex- 
20 . empelvis I-balkar, U-balkar etc kan utnyttjas, 

Avst&ndet mellan den f5rsta uppsattningen hlil 12 och den ak- 
tuella andra uppsattningen h&l 13 ar lika med tjockleken hos 
plattpaketet 2 nar varmevaxlarplattorna 1 ar pressade till 

25 tat anliggning mot varandra. H&len 12, 13 har fdretradesvis 
en rektanguiar form med tv& kortsidor och tva langsidor, 
varvid namnda kortsidor stracker sig vasentligen parallellt 
med utbredningsplanet x, z. Balkarna 16, 17 har fttretrades- 
vis en h5jd som ar i det narmaste lika h5g som langden hos 

30 hSlens kortsidor och en bredd som ar vasentligt mindre an 
hSlens ISngsidor. 

Dragplatarna 10 och 11 kan vara vasentligen plana men ocksa 
utformade med en korrugering av asar och dalar, vilka 
35 stracker sig i en riktning som ar vasentligen vinkelrat mot 



12 



namnda utbredningsplan x, z. Exenipel en s&dan korrugering 
visas f5r den andra dragpl&ten 11 i Pig 2. 

Fig 5 visar en annan utf bringsform av en plattvarmevaxlare 
enligt uppfinningen. I detta fall har de andra uppsSttning- 
arna hkl 13 och de andra balkama 17 utgStt. I stailet Sr 
dragpl&tama 10 och 11 fftrbundna med varandra med ett f6r- 
bindningsorgan i form av en piat 19 som ar fast fiSrbunden 
med dragpllitarnas 10, 11 Sndkanter. Innanfar platen 19 kan 
den andra andplattan 9 eventuellt vara anordnad. Enligt den- 
na utf6ringsfom kan den andra andplattan 9 eventuellt ocksS 
utgk. F5rbindningspl4ten 19 kan vara tillverkad i.ett stycke 
med dragpl&tama 10 . och 11 . 

Varje varmevaxlarplatta 1 och Mndplattorna 8 och 9 innefat- 
tar vidare en eller flera urtagningar 20 i form av hai eller 
konkava urtagningar som stracker sig fr^n en kant hos platt- 
orna 1, 8, 9. Exempel pk sSdana typer av urtagningar 20 vi- 
sas i Fig 4. I Fig 2 har bSda urtagningama 20 utforroats ak- 
som hai. Ortagningamas 20 syfte ar att styra positionering- 
en av.plattorna 1, 8, 9 under tillverkningen vilket skall 
fOrklaras narmare nedan. 

Med hanvisning till Fig 6 och 7 skall nu tillverkningen av 
en plattvarmevaxlare enligt uppfinningen fdrklaras. I ett 
fSrsta steg anordnas de andra balkama 17 pa en badd 30 som 
kan utgijra ett fundament hos ett pressverktyg. Fundamentet 
har en arbetsyta med en bredd som ar nSgot kortare an bal- 
karnas 16 och 17 langd ak att balkama 16, 17 kan skjuta ut 
5ver baddens 30 sidoyta, se Fig 8. sadden 30 innefattar ock- 
ak tvk stycken styrstavar 31 som ar fast fttrankrade i badden 
30 och stracker sig vinkelratt upplit frSn badden 30. Styr- 
stavarna 31 kan med fordel anordnas i olika positioner pk 
badden 30 fOr tillverkning av plattvarmevaxlare av olika 
) storlek. Darefter placeras den andra andplattan 9 pa de 
andra balkarna 17 pit sSi satt att styrstavama 31 stracker 




sig genoia var sin av urtagningarna 20. Darefter staplas vSr- 
mevaxlarplattorna 1 den andra andplattan 9 och p& var- 
andra till dess att alia plattor i plattpaketet 2 har place- 
rats • varmevaxlarplattorna 1 Sr fGrsedda med packningarna 6 
5 som kan ha anbringats i forvSg pa det s&tt som angavs ovan. 
varmevaxlarplattorna 1 appliceras alia pS sS satt att styr- 
stavarna 31 strMcker sig genom hilen 20. NSr alia varmevax- 
larplattor 1 har placerats appliceras den f5rsta andplattan 
8 ovanpa plattpaketet 2 pli sa satt att styrstavama 31 
10 stracker sig genom den forsta andplattans 8 urtagningar 20 
och sSi att inloppsr5ren 4 stracker sig upp&t f ran plattpake- 
tet. Darefter placeras de f5rsta balkarna 16 ovanpS den f6r- 
sta andplattan 8. Med hjaip av ett pressverktyg 32 med en 
eller f lera presskolvar 33 komprimeras nu plattpaketet 2 ge- 
15 nom att presskolven eller presskolvama 33 appliceras mot de 
fOrsta balkarna 16 och pressar dessa nedat mot badden 30. 
Nar plattpaketet 2 har pressats samman till 5nskad storlek 
appliceras dragplStarna 10 och 11 genom att de positioneras 
mot var sin sida av plattpaketet 2 pk sa satt att balkarna 
20 16 och 17 stracker sig igenom respektive h&l 12, 13 hos de 
tvA dragplatama 10 och 11. Darefter dras presskolven eller 
presskolvama 33 tillbaka och plattvarmevMxlaren kan lyftas 
av frSn badden 30 och styrstavama 31. 

25 Plattvarmevaxlaren enligt den utf5ringsform som visas i Pig 
5 tillverkas pa i princip sarama satt men i detta fall appli- 
ceras presskolven eller presskolvama 33 direkt mot den fttr- 
sta andplattan 8 och nar plattpaketet 2 har pressats samman 
till esnskad storlek skjuts de f5rsta balkarna 16 in genom 

30 haien 12 hos de tv& dragpl&tarna 10 och 11. 

I det fall att fastena 12, 13 ar utformade som avsatser el- 
ler urtagningar, kan saramansattningen ske pa i princip samma 
satt, dvs plattorna 8, 1, 9 och balkarna 16/ 17 komprimeras 
35 och dragpl4tarna 10, 11 fGrs mot plattpaketet 2 tills bal- 
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ttkarna 16, 17 kommer i ingrepp med respektive avsats eller 
urtagning, 

Uppfiimingen ar inte begrfinsad till de visade utfOringsfor- 
merna utan kan varieras och modlf leras inom ramen f6r de ef- 
terfaijande patent kraven. 
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Patentkrav 

1. Plattvarmevaxlare innefattande ett antal 
varmevaxlarplattor (1), som vasentligen parallella med 
5 ett utbredningsplan {x,z) och anordnade bredvid varandra i 
ett plattpaket (2) , 

en fSrsta andplatta (8) och en andra Sndplatta (9)/ viLka 
vasentligen parallella med nSronda utbredningsplan (x,2) och 
anordnade p& var sin sida om plattpaketet (2) r samt 
10 en anordning f5r att hlilla sainman plattpaketet p& sa sStt 
att varmevaxlarplattorna ligger an mot varandra ^ 
kannetecknad av att nSmnda anordning innefattar 
en farsta dragpiat (10) och en andra dragpl&t (11) , vilka ar 
anordnade pS var sin sida om plattpaketet (2) vasentligen 
15 vtnkelratt mot nSmnda utbredningsplan Ik,z) , 

Stminstone ett f5rsta fOrbindningsorgan som strScker sig 
mellan nSmnda dragplStar (lOrH) utanfdr den f5rsta andplat- 
tan (8) och 

atminstone ett andra f5rbindningsorgan som strScker sig mel- 
20 Ian namnda dragplStar (10,11) utanfiir den andra andplattan 
(9), 

varvid det f5rsta f5rbindningsorganet innefattar atminstone 
ett f5rsta faste (12) hos var och en av namnda dragplatar 
(10,11) och atminstone en fdrsta balk (16), som stracker sig 
25 parallellt med namnda utbredningsplan (x,z) utanf5r den f6r- 
sta andplattan (8) och ar i ingrepp med namnda f5rsta faste 
hos varje dragpl&t (10,11). 

2. Piatt varmevaxlare enligt krav 1, kannetecknad av att 
30 det fOrsta farbindningsorganet innefattar Stminstone tvA 
fdrsta fasten (12) och Stminstone tv& ffirsta balkar (16) som 
ar i ingrepp med de tva f5rsta fastena hos varje dragpiat 
(10,11). 

35 3. Plattvarmevaxlare enligt krav 2, kannetecknad av att 
namnda f5rsta fasten innefattar var sitt hal (12) som har en 




sida, vilka sidor anordnade ± ett gemensamt plan som Sr 
vasentligen parallellt med nSmnda utbredningsplan {x, 2). 

4. Plattvarmev^xlare enligt nagot av de f5regliende kraven, 
5 kannetecknad av att det andra f5rbindnlngsorganet innefattar 

Stminstone ett andra fSste (13) hos var och en av nSmnda 
dragpiatar (10,11) och ^tminstone en andra balk (17), som 
stracker sig parallellt med n&nnda utbredningsplan (x^z) 
utanfOr den andra: andplattan (9) och halls av nSmnda andra 
10 faste (13) hos varje dragpllit (10,11). 

5. Plattvamevaxlare enligt krav 4, kannetecknad av att 
det andra f Orbindningsorganet innefattar Stminstone tvS 
andra fasten (13) &tminstone tv& andra balkar (17) som hills 

15 av de tvS andra fastena hos varje dragpiat (10,11). 

6. Plattvarmevaxlare enligt nigot av kraven 4 och 5, kan- 
netecknad av att namnda andra fasten innefattar var sitt hal 
(13) soiQ har en sida, vilka sidor ar anordnade i ett gemen- 

20 samt plan som ar vasentligen parallellt med namnda utbred- 
ningsplan (x, z) . 

, 7. Plattvarmevaxlare enligt nigot av kraven 4 till 6, kan- 
netecknad av att avstandet mellan namnda fdrsta faste (12) 
25 och namnda andra faste (13) ar lika med tjockleken hos 
plattpaketet (2) nar . varmevaxlarplattorna (1) ar pressade 
till tat anliggning mot varandra. 

8. Plattvarmevaxlare enligt nligot av kraven 3 och 6, kan- 
30 netecknad av att namnda hal (12,13) har en rektanguiar form 
med tva kortsidor och tvS langsidor, varvid namnda kortsidor 
stracker sig vasentligen parallellt med namnda utbrednings- 
plan (x,z). 
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9- Plattvarmevaxlare enligt krav 8, kannetecknad av att 
namnda balk (16,17) har en h5jd som ar i det narmaste lika 
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med langden hos n&nnda kortsida och en bredd som ar vasent- 
ligt mindre naxonda ISngsida. 

10. Plattvarmevaxlare enligt nigot av de f5regaende kraven, 
5 kannetecknad av att namnda dragplStar (19,11) ar korrugerade 
att Ssar och dalar bildas, vilka stracker sig i en rikt- 
ning som ar vSsentligen vinkelrat mot namnda utbredningsplan 
(x,z) . 

10 11. Plattvamevkxlare enligt nSgot av de f5regiende kraven, 
kannetecknad av att varje varmevaxlarplatta (1) innefattar 
atminstone tva porthai (3) , vllka tlllsaimnans blldar tv& 
portkanaler hos plattvarmevaxlaren, vilka kanaler stracker 
sig genom alia varmevaxlarplattoma (1) och en av namnda 

15 andplattor. 

12 • Plattvarmevaxlare enligt krav 11, kannetecknad av att 
en packning (6) ar anordnad mellan varje par av intilliggan- 
de varmevaxlarplattor (1) f5r tatning av ett mellanrxam (7) 
20 mellan de intilliggande plattojma (1) . 

13. Plattvarmevaxlare enligt krav 12, kannetecknad av att 
packningen (6) innefattar ett hardbart polymermaterial som 
ar applicerat och hardat pa en av namnda varmevaxlarplattor 

25 (1) i varje par. 

14. F5rfarande f5r tillverkning av en plattvarmevaxlare som 
innefattar ett antal varmevaxlarplattor, en f6rsta andplat- 
ta, en andra andplatta, en f5rsta dragplat, en andra drag- 

30 pl&t, ett fSrsta fdrbindningsorgan och ett andra forbind- 
ningsorgan, 

varvid f5rfarandet innefattar stegen 

varmevaxlarplattoma anordnas vasentligen parallellt 
med ett utbredningsplan och bredvid varandra i ett plattpa- 
35 ket mellan den farsta andplattan och den andra andplattan. 




den forsta dragplaten och den andra dragplAten anordnas 
pa var sin sida om plattpaketet v^sentligen vinkelratt mot 
nainnda utbredningsplan, 

atminstone ett fSrsta f5rbindningsorgan anordnas mellan 
5 namnda dragplStar utanf5r den f5rsta andplattan, 

atminstone ett andra f5rblndningsorgan anordnas mellan 
namnda dragplStar utanfor den andra Sndplattan, 
varvid det fdrsta f5rbindningsorganet innefattar atminstone 
ett f5rsta fSste hos var och en av namnda dragplStar och at~ 
10 minstone en f5rsta balk, som anordnas parallellt med nSmnda 
utbredningsplan utanf5r den f6rsta Sndplattan i ingrepp med 
namnda f5rsta faste hos varje dragpl&t. 

15- F5rfarande enligt krav 14, varvid det andra fdrbind- 
15 ningsorganet innefattar atminstone ett andra fSste i var och 
en av namnda dragplatar och atminstone en andra balk som an- 
ordnas parallellt med nSmnda utbredningsplan utanf5r den 
andra andplattan i ingrepp med namnda andra faste i varje 
dragpiat. 

20 

16. F5rfarande enligt krav 15, varvid namnda fasten inne- 
fattar var sitt h^l genom respektive dragplat, varvid namnda 
forsta balk stracker sig genom de farsta fastenas hal och 
namnda andra balk stracker sig genom den andra fastenas hSl. 

25 

17. FSrfarande enligt nSgot av kraven 15 och 16, varvid 
den andra andplattan anordnas pS namnda andra balk, 

varmevaxlarplattorna staplas till namnda plattpaket pk den 
andra andplattan, 
30 - den f5rsta andplattan anordnas pS plattpaketet, 

namnda farsta balk anordnas pa den fOrsta andplattan, 
namnda balkar, andplattor och plattpaket komprimeras, 
dragpiatarna anbringas genom att de skjuts mot plattpa- 
ketets sidor sa att namnda fOrsta balk koramer i ingrepp med 
35 namnda fSrsta hos de tvA dragplAtama och namnda andra balk 
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kommer i ingrepp med namnda andra faste hos de tvA dragpia- 
tarna^ och 

komprimeringen avlSgsnas. 

5 18. FSrfarande f6r tillverkning av en plattvarmevaxlare som 
innefattar ett antal varmevaxlarplattor, en fOrsta andplat- 
tar en andra Sndplatta, en fdrsta dragpl&t, en andra drag- 
plat, , atminstone en fbrsta balk och atminstone en andra 
balk, 

10 varvid f5rfarandet innefattar stegen 

den andra andplattan anordnas p& nSmnda. andra balk, 
varmevaxlarplattorna staplas till ett plattpaket p& den 
andra andplattan, 

- den farsta andplattan anordnas pk plattpaketet, 
15 - namnda f5rsta balk anordnas pa den fdrsta andplattan, 
• - naninda balkar, andplattor och plattpaket komprimeras, 

dragpl&tarna anbringas genom att de skjuts mot plattpa- 
ketets sidor pit s^ satt att naranda fttrsta balk kontmer i in- 
grepp med atminstone ett f5rsta faste hos var och en av de 
20 tva dragpl&tarna och namnda andra balk kommer i ingrepp med 
atminstone ett andra faste hos var och en av de tv& dragpia- 
tarna och 

koii5)rimeringen aviagsnas. 

25 19. FOrfarande enligt n^got av kraven 17 och 18, varvid 
fttrfarandet innefattar det fOregSende steget att namnda 
andra balk anordnas p& en badd, varef ter den andra andplat- 
tan^ vamevaxlarplattorna, den fbrsta andplattan och namnda 
farsta balk anordnas pA varandra. 

30 

20. F5rfarande enligt krav 19, varvid ett pressverktyg ap- 
pliceras mot namnda forsta balk f5r namnda komprimering, 
varef ter dragpiatarna skjuts mot plattpaketet s& att namnda 
balkar kommer i ingrepp med respektive faste • 

35 
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21. F5rfarande enligt n4got av kraven 18 och 19 ^ varvid St- 
minstone en styrstav Strieker sig vinkelratt f r&n bidden och 
av att andplattorna och varmev^xlarplattorna innefattar St- 
minstone en urtagntng, varvid andplattorna och varmevaxlar- 
plattoma anordnas p& bSdden p& sk sStt att nSninda styrstav 
Strieker sig genom nanmda urtagning far positionering av 
nSinnda plattor. 

22. Fdrfarande enligt n&got av kraven 14 till 21, varvid 
att ett hardbart polymermaterial appliceras pA ena sidan av 
v^rmev^xlarplattorna och att polymerroaterialet h^rdas f5r 
bildande av eri packning f6r tdtande anliggning mot en in- 
tilliggande varmevaxlarplatta i plattpaketet . 
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Sammandraq 

Uppfinningen avser en plattvarmevaxlare och ett f5rfarande 
f5r tillverkning av en plattv^rmevSlxlare. Plattvarmevfixlaren 
5 innefattar ett antal varmevaxlarplattor (1) , som v^sent- 
ligen parallella med ett utbredningsplan och anordnade bred- 
vid varandra i ett plattpaket (2). En forsta ^ndplatta (8) 
och en andra Sndplatta (9) Mr anordnade pi var sin sida cm 
plattpaketet. En f5rsta dragpldt (10) och en andra dragplSt 

10 ar anordnade p& vax sin sida om plattpaketet vasentligen 
vinkelratt mot utbredningsplanet . Atrainstone ett fbrbind- 
ningsorgan (17) strMcker sig mellan nSmnda dragplitar utan- 
f5r den ena . Sndplattan (9) och Stminst one en balk (16) 
s tracker sig utanfor den andra andplattan (8) parallellt med 

15 ett utbredningsplan i ingrepp med n&nnda f^ste hos varje 
dragpiat (10). 
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(Fig 1) 



